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Schaltunqsanordunq zur Steuerunq einer Maschinenanlage 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Schaltungsanordnung zur 
Steuerung einer Maschine oder Maschinenanlage oder anderer 
Arbeitsvorgange, die Maschinen- oder ProzeBsteuerungen enthal- 
ten gemafi dem Oberbegriff des Schutzanspruches 1, insbesondere 
auf eine Schaltungsanordnung fiir Einrichtungen, die auf einfa- 
che Weise eine Interaktion des Anwenders mit prozeBsteuernden 
Computerprogramraen erlauben . 

Es ist bekannt, daB fUr viele Arbeiter und anderes Personal 
Schwierigkeiten bestehen, sich auf den Gebrauch von computer- 
gesteuerten Systemen innerhalb der Arbeitsumgebung einzu- 
stellen. Ein Beispiel fur diese Problematik tritt im Bereich 
von Steuerungssystemen auf* In friiheren Systemen, die keine 
Computer benutzten, hat der Arbeiter die Steuerung der 
Fertigungsanlage iiber dreidimensionale Handsteuerungen an 
Steuerpulten bedient und die Information an Informations- 
anzeigebereichen der Steuerpulte optisch erfaBt. Der Arbeiter 
betatigte diese manuellen Steuerungen, wie zxim Beispiel Hebel- 
arme, Tasten, Kipphebelschalter / Druckknopfe etc. von Hand. 

GegenwSrtig sind Schaltungsanordnungen mit computerisierten 
Steuerungen in Gebrauch, wobei der Arbeiter dieselben 
Inf ormationen und Einstellungen bereitstellt wie mit dem 
manuellen Steuerpult. In computerisierten Systemen stellt der 
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Arbeiter diese Information jedoch uber computerprograiranakti- 
vierte Anweisungen bereit anstatt uber manuelle BetMtigung am 
Steuerpult. Nicht geschultes Personal mit nur beschrankter 
Computererfahrung hat daher Schwierigkeiten , sich auf diese 
Xnderung in der Bereitstellung der Information einzustellen. 

Aus der US 4 697 231 ist eine Schaltungsanordnung zur Maschi- 
nensteuerung mit einer CRT (Schirmbildr5hre) bekannt, auf der 
Information bezUglich der Steuerung und Programmierung von 
DruckknSpfen, Auswahlschaltern , Potent iometern und Shnliches 
vorgesehen ist (s. Sp. 3, Z, 38 bis 52 und Sp. 7, Z. 50 bis 
53) . Die Druckkndpfe und Schalter sind jedoch keine graphischen 
Wiedergaben auf der CRT, sondern manuelle mechanische Einrich- 
tungen, wie sie seit vielen Jahren in Steuerungssystemen be- 
nutzt werden. Ein weiteres Beispiel eines solchen Systems, in 
dem manuelle, mechanische Steuerpulteinrichtungen in compute- 
risierten Prozeflsteuerungssy stemen verwendet werden, ist in der 
US 4 821 030 offenbart, Diese Systeme weisen daher weiterhin 
die Nachteile friiherer , nicht computerisierter ProzeBsteuerungs- 
systeme auf, wie zum Beispiel hOherer Herstellungs- und 
Erhaltungsaufwand und gr5Bere Fehlerwahrscheinlichkeit . 

Die bekannten ProzeBsteuerungssysteme haben den ProzeSsteue- 
rungsbetrieb nicht vollstUndig in die Computertechnologie inte- 
griert. Ein Hindernis fur eine solche Integration ist die 
mangelnde FShigkeit von Arbeitern, sich an eine solche 
Technologie anzupassen . 

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung einer Schaltungsanord- 
nung der eingangs genannten Art, welche sich bei Verwendung 
computerisierter Steuerungen von ungeschultem Personal einfach 
und problemlos bedienen ISBt. 

Diese Aufgabe wird durch eine Schaltungsanordnung mit den Merk- 
malen des Schutzanspruchs 1 gel5st. Die mechanischen Einstell- 
einrichtungen werden in eine computerisierte Schaltung inte- 



griert. Dies erleichtert den interaktiven Umgang zwischen Be- 
nutzer und Steuerungssystem. Das auf dem Bildschirm darge- 
stellte Objekt ist jeweils eine graphische Wiedergabe einer 
mechanischen Steuerungseinrichtung, wie sie auf Steuerpulten 
verwendet wird, und bietet damit einem ungeschulten Anwender, 
dem typischerweise die Benutzung von Computern nicht gelMufig 
ist, einen vertrauten Anblick. 

Auch die Einstelleinrichtungen sind bevorzugt graphische 
Wiedergaben von Steuerungsgeraten in Steuerpulten, was ebenso 
die Interaktion rnit dem System fur den Benutzer erleichtert. 

In Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, das auf dem 
Anzeigebildschirm abgebildete Objekt durch Bertihrung des Anzei- 
gebildschirms in gleicher Weise zu manipulieren , wie dies der 
Benutzer an einer entsprechenden mechanischen Steuerungsein- 
richtung auf einem Steuerpult tun wiirde, um eine Xnderung der 
Betriebsbedingung zu erzielen. ^ 

Vorzugsweise erfolgt eine Manipulation des dargestellten 
Objekts durch Beriihrung des Anzeigebildschirms an der Stelle, 
an der das Objekt erscheint, sowie dadurch, dafi dieser Bertihr- 
fleck auf dem Anzeigebildschirm bewegt wird. Die Computersteue- 
rungseinheit veranlaBt mittels Einstellsignalen an die mechani- 
sche Steuerungseinrichtung die durch die BerUhrung angeforderte 
Xnderung der Betriebsdaten . Sie ist bei Bedarf auBerdem dazu 
vorgesehen, eine entsprechend verSnderte Darstellung, die den 
neuen Betriebsdaten entspricht, der mechanischen Steuerungsein- 
richtung Oder von Betriebsparametern auf dem Anzeigebildschirm 
zu steuern, 

Eine bevorzugte Ausf Uhrungsf orm der Erfindung ist in den Zeich- 
nungen dargestellt und wird nachfolgend beschrieben. 

Fig. 1 zeigt einen Blick auf ein Hauptmenti eines Schirm- 
bildes einer ProzeBsteuerung fUr eine Kunststoff- 
spritzguBanlage , 
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Fig. 2 bis 11 

weitere Schirmbilder mit graphischen Darstellungen, 
die jeweils unterschiedlichen Steuerpulten der 
Kunststoff sprit zguBanlage entsprechen. 



Fig. 12 ein detailliertes Blockschaltbild eines Teils der 
Schaltungsanordnung zur ProzeBsteuerung gemSB der 
Fig . 1 bis 11 , 

Fig. 13 ein detailliertes Blockdiagranun der Eingabe/Aus- 

gabe-Schnittstelle und der Module, die Eingabedaten 
von dem zu steuernden System empfangen, und 

Fig. 14 ein FluBdiagranun, das ein Anwendungsbeispiel der 

Schaltungsanordnung zeigt, bei dem geeignete ASCII- 
Codes zur Steuerung eines der graphischen, auf dem 
Anzeigebildschirm dargestellten Objekte erzeugt 
werden - 



Fig. 1 zeigt ein Startbild oder Hauptmenii (10) auf einem An- 
zeigebildschirm. Das Bild gehort zu einer Schaltungsanordnung 
zur Steuerung des Ver f ahrensablauf es einer Kunststof f spritzgufl- 
maschine. SelbstverstSndlich ist die Erfindung nicht auf 
derartige Kunststof fspritzguBsysteme beschrSnkt, sondern kann 
in praktisch alien Typen von Steuerungssystemen angewandt 
werden. 

Die Kunststof fspritzguBmaschine (11) ist in der Mitte des 
HauptmenU (10) graphisch wiedergegeben. Die graphische 
Wiedergabe der Kunststof fspritzguBmaschine (11) entspricht in 
ihrer QualitMt vorzugsweise einer photographischen Abbildung, 
damit sich das Bedienungspersonal daran orientiert und mit dem 
Umgang des ProzeBsteuerungssy stems vertraut ist und damit das 
Steuerungssystem mit der Maschine korreliert ist* Das Bild wird 
auf einem beriihrungssensitiven Bildschirm dargestellt, um dem 
Benutzer eine einfache Interaktion mit dem System zu ermOg- 
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lichen. Das Hauptmenu (10) weist weiterhin Druckknopfob jekte 
und Beriihrtargets auf, die, wenn sie ausgewMhlt (d.h. bertihrt) 
werden, das Steuerungssy stem dazu veranlassen, das Bild vom 
Hauptmenii (10) zu anderen Prozefisteuerungsbildern umzuschalten, 
die sich auf spezielle Teile der Prozefisteuerung des Kunst- 
stof f spritzguBsystems beziehen und dem Benutzer erlauben, eine 
Vielzahl von Parametern des zu steuernden Systems einzustellen. 

In diesem Ausf uhrungsbeispiel eines Kunststoff spritzguBsystems 
sind beispielsweise f olgende . Druckkn5pf e auf dem Hauptmenii 
vorhanden. Ein Druckknopf 12 erlaubt einen Zugriff auf dem 
Schirm zum Einstellen der Offnung der AnpreBeinheit bzw. der 
Spritzform, ein Druckknopf 14 erlaubt das Einstellen des 
Auswerfers, der das gegossene Teil aus der Spritzforro heraus- 
schiebt. Ein Druckknopf 16 ermoglicht die Einstellung unter- 
schiedlicher Temperaturen , die wahrend der verschiedenen Phasen 
des Kunststoff spritzguBprozesses benotigt werden. Ein Druck- 
knopf 18 erlaubt das Einstellen der Duse fiir das Einspritzen 
des Kunststoffs. Die Parameter fiir die Hydraulikeinrichtung zuro 
Eindriicken des Kunststof fmaterials in die Spritzform werden 
uber einen Druckknopf 20 festgelegt, Ober einen Druckknopf 24 
erfolgt ein Zugriff zu einem Datener f assungsbild zur Bereit- 
stellung von Information, wie zum Beispiel, welcher Arbeiter an 
dem System arbeitet, Zeiteinstellungen und Sicherheitsebenen 
(beispielsweise konnen verschiedene Sicherheitsstuf en vorhanden 
sein, die unterschiedlichen Arbeitern einen Zugriff auf unter- 
schiedliche Systemebenen gestatten) . Ein Druckknopf 26 erlaubt 
dem Benutzer die Anforderung bestimmter Daten iiber das Auf- 
treten bestimmter Ereignisse und ein Druckknopf 28 erm5glicht 
Zugriff auf Echtzeitprof ile von ProzeBvariablen innerhalb des 
Kunststof f spritzguBsystems . Ober einen Druckknopf 32 erfolgt 
der Zugriff auf SPC-Inf ormationen ( statistische ProzeBsteue- 
rung) . Diese SPC-Bildinf ormation gibt statistische Analysen des 
Prozesses, Verteilungskurven , Trenddiagramme etc. wieder. 
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Mit einem Druckknopf 30 wird auf ein Bild zugegriffen^ welches 
die Einstellung von Toleranzen flir die unterschiedlichen 
ProzeBabiauf e innerhalb des Kunststof f spritzguBsystems 
gestattet, und mit einem Druckknopf 34 wird auf ein Bild zu- 
gegriffen, in welchem ein Benutzer Information vorsehen kann, 
die sich auf einen Maschinenausf all bezieht und mit der sich 
bei Bedarf die Zeitdauer des Ausfalls verfolgen ISfit. Als 
Alarmdruckknopf dient ein Druckknopf 36, der dem Benutzer einen 
Zugriff auf ein Bild ermGglicht, das Information beztiglich 
eines Maschinenausf alls bereitstellt und (iber einen Druckknopf 
38 ist es dem Arbeitspersonal mGglich, auf unterschiedliche 
Typen von Statusinf ormation zu Fehlersuchzwecken zuzugreifen. 

In Fig. 2 ist das Bild dargestellt, auf das mittels des Ein- 
spritz-Druckknopfes (20) der Fig. 1 zugegriffen werden kann. In 
Fig, 2 sind verschiedene Steuerungseinrichtungsobjekte dar- 
gestellt, die die Parcuneter zum Einspritzen von Kunststoff in 
die Spritzform festlegen, Durch Einstellen dieser Objekte 
werden die EinspritzprozeBparameter der Anlage geSndert bzw. 
gesteuert. Diese Steuerungseinrichtungsobjekte reprSsentieren 
verschiedene mechanische Einrichtungen von Steuerpulten . 
Zusatzlich zeigt in Fig. 2 ein Balkendiagrammob jekt (43) 
graphisch die ver schiedenen Parameter des Einspritzprozesses . 
an, wie sie auf einem typischen Steuerpult zu sehen sein 
wurden. Weiterhin sind verschiedene kalibrierte Skalen (40, 42 
und 46) in Fig. 2 dargestellt, die die Geschwindigkeit, mit der 
sich der In jektionskolben zwischen den unterschiedlichen 
Positionen bewegt, die Position des Kolbens an unterschied- 
lichen Stellen des Einspritzzyklus sowie den Druck reprSsen- 
tieren, mit dem der In jektionskolben betrieben wird. Die in 
Fig. 2 dargestellten Objekte ahneln sehr stark dem, was ein 
Arbeiter auf einem ublichen Steuerpult sehen wQrde, und der 
Arbeiter ist daher mit einer Darstellung gemSB Fig. 2 leichter 
und eher vertraut als mit typischen Computerbef ehlsauf f orde- 
rungen, wie sie aus den meisten ProzeBsteuerungssystemen 
bekannt sind. 
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An Skalen (40, 42 und 46) wird mittels Bertihrung von Schiebern 
(4 OA, 42A und 4 6 A) durch den Benutzer und der Bewegung mit dem 
Finger des Benutzers entlang der ftir jede Skala vorhandenen 
Kalibrierungen der jeweilige Parameterwert erhiSht oder ver- 
kleinert. Das Steuerungssystem verursacht eine Bewegung des 
Schiebers zusairanen mit dem Finger des Benutzers und bleibt dort 
stehen, wo der Benutzer seine letzte Bewegung beendet hat. Hat 
der Benutzer einen Parameter (Geschwindigkeit , Position oder 
Druck) korrekt geandert, drQckt er eine "Ja"-Taste (45) . Dies 
andert den friiheren Wert des Parameters in den neuen Wert. 

Durch Aktivierung der "Ja"-Taste (45) wird ein steuerndes Aus- 
gangssignal zur Maschine gesendet und die dem System einge- 
gebene Information hat eine proportionale Xnderung im Balken- 
diagramm (43) zur Folge. Wird beispielsweise der Druckschieber 
(4 6A) zu einem hoheren Wert verschoben, so bewegt sich die 
Linie 48 des Balkendiagramms (43) nach oben, um den Druck fCir 
den Einspritzvorgang insgesamt anzuzeigen. Wenn der Positions- 
schieber (4 2A) fiir Schritt 4 geandert wird, andert dies ent- 
sprechend die Breite des vierten Balkens von links (44) inner- 
halb des Balkendiagramms (43) • Wird schlieBlich die Geschwin- 
digkeit durch eine Bewegung des Schiebers 40A verSndert und ein 
bestimmter Balken (44) des Balkendiagramms (43) ausgewMhlt, so 
verHndert sich die H5he dieses Balkens (44) . Bestimmte Balken 
(44) konnen fiir eine Einstellung dadurch ausgewShlt werden, daB 
der gewiinschte Balken beruhrt wird oder, im Fall sehr schmaler 
Balken, Uber Zeiger (49) , die ebenfalls an der Unterseite in 
Fig. 2 dargestellt sind, Mittels der Drucktasten 47, die im 
unteren Teil der Fig. 2 zu sehen sind, ist eine Feineinstellung 
fiir eine gewunschte Erhdhung oder Erniedrigung der Schieber 
moglich. 

Die Tasten an der auBeren rechten Seite der Fig. 2 erlauben dem 
Benutzer den Zugriff zu anderen Schirmbildern in Bezug auf den 
Einspritzvorgang. Mit einer Drucktaste 52 IMBt sich beispiels- 
weise auf ein Schirmbild zugreifen, welches in Fig. 3 gezeigt 
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ist und mit dem gesteuert wird, wie lang und unter welchem 
Druck das Kunststoff material bis zur Erstarrung gehalten wird. 
AuBerdem sind wiederum kalibrierte Skalen (52 und 54) 
dargestellt. In der Mitte von Fig. 3 ist zus^tzlich ein Balken- 
diagramm (58) zu sehen, welches Zeit, Geschwindigkeit und Druck 
in der Halteeinstellung anzeigt. Die Skalen und Balkendiagramme 
in Fig. 3 k5nnen auf dieselbe Weise bedient werden wie die 
Skalen und Balkendiagramme der Fig. 2. Als neues Objekt ist in 
Fig. 3 ein Zif f ernrad-Zeitgeber (60) zu sehen, der die gesamte 
Haltezeit des Kunststoffs in der Spritzform anzeigt. Der 
Zeitgeber kann durch Berilhren und Benutzen der Drucktasten 47 
analog zu Fig. 2 ver^ndert werden. Zu beachten ist die Ahn- 
lichkeit des graphischen Zif f ernradanzeigers rait einem wirk- 
lichen Zif f ernradanzeiger auf einem Ublichen Steuerpult. Diese 
Xhnlichkeit wird durch Details, wie zum Beispiel die auf der 
rechten Seite jedes Ziffernrades zu sehenden geriffelten 
Einstellrader (61) , erhalten. In diesem Fall sind die gerif- 
felten Rader keine berUhrungssensitiven Punkte (d.h. , sie 
kdnnen nicht zur VerSnderung der Zif fern benutzt werden) . 

Bezugnehmend auf die Fig. 1 und 4 ergibt sich ein Zugriff auf 
das in Fig. 4 gezeigte Schirmbild Uber den Temperatur-Druck- 
knopf (16) der Fig. 1. Das Schirmbild von Fig. 4 zeigt ver- 
schiedene Temperaturwerte an verschiedenen Punkten innerhalb 
des Kunststof feinspritzsystems. Die verschiedenen Temperatur- 
informationen werden durch vier Objekte (58) angezeigt, wobei 
die aktuelle Temperatur jeder Zone in KMstchen (55) unterhalb 
von Thermometern (57) zur Anzeige kommt. 

Pfeile (62, 63 und 64) zeigen die maximale, die gesetzte und 
die minimale mGgliche Temperatur jeder Zone an den Thermometern 
(57) an. Die maximale, die gesetzte und die minimale Temperatur 
werden durch Beriihrung von Rechtecken (56) innerhalb eines 
Objektbereiches (58) fUr jeden Teil eingestellt. Daraufhin 
erscheint ein Tempera tureinstellschirmbild (s. Beschreibung zu 
Fig. 5). Die Felder 62A, 63A, 64A und 65 sind Anzeigef elder flir 
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die einzelnen Zonen, Analog 2u den vorhergehenden Schirmbildern 
ahnelt das Schirmbild der Fig. 4 sehr stark einem mechanischen 
Steuerpult, mit dem ein typischer Benutzer vertraut ist. Die 
Interaktion mit dera Steuerungs system wird daher ftir den Be- 
nutzer erleichtert. 

Die Temperaturen in Fig. 4 werden in folgender Weise verSndert. 
Durch Beriihrung des mit "BARREL-TEMPERATURES 1-4" bezeichneten 
Rechtecks (56) oberhalb des Thermometers 57 in einem der 
Bereiche 58 wird Uber das Schirmbild der Fig. 4 auf das Schirm- 
bild der Fig. 5 zugegriffen^ welches sich auf die Temperatur in 
der Giefikammer bezieht. Die librigen Bereiche 58 werden in 
analoger Weise bedient. Urn die Temperatur fUr eine bestimmte 
Zone einzustellen, braucht der Benutzer lediglich eine der 
Tasten 68 jeder Zone zu bervihren. Daraufhin erscheint ein 
Schieber (71) vor einem der Thermometer 65. Der Benutzer 
beruhrt den Schieber und bewegt diesen mit seinem Finger, bis 
er sich auf dem gewUnschten Wert befindet. Wie in den voran- 
gegangenen Figuren, kann die Temperatur Uber schrittweise 
erhohende und schrittweise verringernde Drucktasten (47) im 
unteren Teil des Schirmbildes f eineingestellt werden. Sobald 
eine akzeptable Anderung gemacht werden ist, werden die Snde- 
rungen iiber die " Ja"-Drucktaste (45), die sich ebenfalls im 
unteren Teil von Fig. 5 befindet, in das System gegeben und ein 
temperatursteuerndes Ausgangssignal zur Maschine gesendet. Die 
ausgewahlte Taste 68 und ein Thermometerpf eil 69 zeigen dann 
den neuen Wert an. 

Die Thermometerobjekte 65 der Fig. 5 sind wie die Thermometer 
57 der Fig. 4 strukturiert , wobei also der innere Thermometer- 
bereich bis zu der Hohe farbig oder getdnt ist, die die 
aktuelle Temperatur in jeder Zone reprSsentiert . Die exakte 
Temperaturablesung erfolgt dann Uber eine Fensteranzeige (66) 
direkt unterhalb jedes Thermometers, wie dies auch in Fig. 4 
der Fall ist. Die maximale, minimale, gesetzte und eine Vor- 
heiz-Temperatur sind an der Seite jedes Thermometers 65 in den 
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Fenstern 68 gezeigt. Pfeile (69) zeigen den entsprechenden 
Punkt auf dem Thermometer fUr jede dieser besonderen Temperatu- 
ren an- 

Weiterhin sind in Fig, 5 Objekte 67 dargestellt, die Kipp- 
schalter reprSsentieren . Die Kippschalter werden von einer 
Position zur anderen dadurch bewegt, daB der Mittelbereich (70) 
der Kippschalter berUhrt wird. Urn zum Beispiel den Kippschalter 
(67) der Zone 1 in die Vorheizposition zu schalten, wird eine 
Beriihrung ben5tigt, und um den Kippschalter in die reguISre 
Heizposition ("proheat") zu bewegen, sind zwei BerUhrungen 
erforderlich. Die regulMre Heiztemperatur ist die Temperatur 
wahrend des Ver f ahrensvorgangs bzw. der gesetzte Wert, wie er 
aus den Fig. 4 und 5 zu ersehen ist. Zwar werden wirkliche 
Steuerpult-Kippschalter durch Beriihren und anschlieBendes 
Verdrehen bedient, wShrend die graphischen Kippschalter der 
Erfindung lediglich durch eine Beriihrung bedient werden. 
Anwender stellen aber dennoch fest, daB ein solcher Betrieb 
noch ahnlich genug ist, um keine Konfusion beim Benutzer 
hervorzurufen. In dem gegebenen Ausf Uhrungsbeispiel eines 
Kunststof f spritzguBsystems werden die Kippschalter (67) in Fig. 
5 dazu verwendet, die Temperatur in einer bestimmten Zone vom 
Vorheizzustand aus zu steigern, wenn die regulare Heiztempera- 
tur ausgewMhlt wird, um so den Produktionsbeginn in dieser Zone 
zu erlauben, oder aber die Temperatur von einem abgeschalteten 
Zustand auf den Vorheizzustand anzuheben. 

Uber den Druckknopf 14 des Hauptmeniis nach Fig. 1 wird das 
Schirmbild der Fig. 6 erhalten. Die Fig. 6 zeigt das Schirmbild 
fUr das Einstellen des Auswerfers, der das gespritzte Teil nach 
dessen Herstellung aus der Spritzform schiebt. Eine Anzahl ver- 
schiedener Objekte ist in Fig. 6 dargestellt. Beispielsweise 
erlaubt ein Kippschalter (72) das An- und Ausschalten des Ein- 
stellteils des Steuerungssy stems fUr den Auswerfer. ZusStzlich 
definieren kalibrierte Skalen (74 und 84) die Position der 
GieBform. Wenn sich die GieBform in diese Position bewegt. 
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beginnt der Auswurf des Teils. Das Auswerfen erfolgt entweder 
iiber ein mechanisches , iiber ein hydraulisches (zugehGrige Skala 
74) Oder iiber ein Druckluf tsystem (zugehorige Skala 84) . Digi- 
tale Zeitgeber (76 und 80) zeigen die verstrichene Zeit fiir die 
VerzSgerung der Auswerf erriickbewegung bzw. die Zeit: ftlr das 
Druckluf tsystem an. Ein digitaler Zahler (78) zShlt, wie oft 
der Auswerf er aktiviert wird, Wiederum sind in den graphischen 
Abbildungen der digitalen Zeitgeber und ZShler einige gerif- 
felte RSder (77, 79 und 81) auf der rechten Seite jeder Digi- 
talanzeige angeordnet, um die Interaktion des Arbeiters mit dem 
System zu erleichtern. ZusStzlich ist ein weiterer Kippschalter 
(82) im unteren linken Teil der Fig. 6 gezeigt. 

Die Kippschalter werden, wie zu Fig. 5 beschrieben, dadurch 
betatigt, daB der Benutzer lediglich den runden Schalterbereich 
zu beriihren braucht, um den Schalter von der einen Position in 
die andere umzusteilen. Eine Xnderung der Werte der beiden 
kalibrierten Skalen (74 und 84) erfolgt durch BerUhrung der 
Schieber (74A und B4A) und Verschieben des Fingers nach rechts 
Oder links, um den Wert zu erhohen oder zu erniedrigen, wie man 
dies mit einem mechanischen Schieber auf einem wirklichen 
Steuerpult tun wiirde. Die Zif f ernrad-Zeitgeber und -ZShler (76, 
7 8 und 80) werden dadurch eingestellt, daB auf den Bereich der 
Zeitgeber gedriickt und daraufhin die schrittweise erhiJhenden 
und schrittweise erniedrigenden Drucktasten (47) zur VerMnde- 
rung der Zeit benutzt werden. Sobald die gewUnschten Ver- 
anderungen uber die "Ja"-Taste (45) in das System gegeben 
worden sind, wird ein steuerndes Ausgangssignal an die Maschine 
gesendet- Zusatzlich zeigt das Schirmbild der Fig. 6 die 
aktuelle verstrichene Zeit ftir jeden Parameter des Auswerfer- 
programms in Fenstern (85, 86 und 87) an. 
# 

Ein weiterer Typ eines Objekts (89) ist in Fig. 7 dargestellt. 
Dieses Objekt reprasentiert eine LED-artige Anzeige eines 
Steuerpultes . Wiederum erleichtert ein solches Objekt die 
Benutzung computerisierter ProzeBsteuerungssy steme durch einen 
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Arbeiter. Das Bild nach Fig. 7 wird aus dera HauptmenO der Fig. 
1 mittels des Status-Druckknopf es (38) erhalten. Fig. 7 kann 
den aktuellen Zustand digitaler Oder analoger EingSLnge Oder 
Ausgange des Kunststoffspritzgufl systems reprSsentieren und wird 
2ur Fehlersuche im System verwendet. Im Beispiel der Fig. 7 
werden digitale EingSnge dargestellt. Wenn das System bei- 
spielsweise ausfailt oder nicht korrekt f unktioniert , kann der 
Arbeiter das Bild der Fig. 7 heranziehen und den Zustand 
verschiedener Sy stemeingMnge UberprUfen. Die ZustSnde ver- 
schiedener Parameter, wie zum Beispiel Schlieflen der GieBform 
(90) , Offnen der GieBform (91) und VorwartsfSrderung (92) 
werden Uber LED-Shnliche Objekte (90A, 91A und 92A) angezeigt. 
Wenn bei diesem Beispiel ein spezieller Eingang vom System ab- 
gefragt wird, erscheinen die die LEDs reprSsentierenden Objekte 
gefarbt oder getont, und wenn sie nicht abgefragt werden, 
bleibt das Innere dieser Objekte leer. Der Arbeiter erkennt 
daher, ob der Ausfall das Ergebnis einer fehlerhaften Eingabe 
ist . 

In Fig. 8 sind weitere Objekte dargestellt, die Xhnlichkeit mit 
einem mechanischen Steuerpult aufweisen. Diese Objekte sind 
MeBuhren (100, 102 und 104), die AnpreBdruck, Anpreflgeschwin- 
digkeit und Anprefizeit reprasentieren. Das Bild der Fig. 8 wird 
Uber das Hauptmenu der Fig. 1 durch Driicken des Druckknopfes 
12 erhalten, wodurch das Schirmbild zum Einstellen der Offnung 
der AnpreBeinrichtung erscheint, Uber welches der Zugriff auf 
ein AnpreBschirmbild mit einem den aktuellen Wert anzeigenden 
Druckknopf erfolgt. Wenn der Benutzer durch BerUhrung auf den 
Momentanwert-Druckknopf zugreift, erscheint das Schirmbild der 
Fig. 8. Fig. 8 zeigt iiber die MeBuhren (100, 102 und 104) den 
momentanen Zustand bestiramter GroBen des Kunststof f spritzguB- 
sy stems an. Wie bei typischen MeBuhren an mechanischen Steuer- 
pulten, wird der Wert jeder speziellen MeBuhr durch deren 
Anblick erkannt. Das Bedienungspersonal ist daher noch besser 
mit dem ProzeBsteuerungssystem vertraut. Ein Objekt (105) in 
Form einer kalibrierten Skala zeigt in Fig. 8 die Momentan- 
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position der AnpreBeinrichtung tiber einen horizontal verschieb- 
lichen Nadelanzeiger (105A) an. 

Ein oszilloskopartiges Objekt (106) ist in Fig. 9 dargestellt. 
Dieses Schirmbild wird Uber das HauptmenU der Fig. 1 mittels 
des Druckknopfes 28 erhalten. Vier graphische Profile (107, 
108, 109 und 110) sind zu sehen, welche den Hydraulikdruck, die 
Schneckengeschwindigkeit , den Kammerdruck und die Schnecken- 
position darstellen. Die Kennlinien beziehen sich auf den je- 
weiligen Momentanwert , der mit einer schnellen Abtastrate ge- 
mittelt ist. Die Grenzen der Kennlinien k5nnen durch Bertthren 
und Verschieben der Felder 113 und 114 verandert werden. Das 
Feld 113 stellt den y- bzw, den Einheitenwert und das Feld 
114 die Zeitbasis ein. Ein Fadenkreuz (112) , das in der Mitte 
des Oszilloskops dargestellt ist, kann zur Anzeige des Momen- 
tanwertes eines Profils an der Stelle, an der es die Kennlinie 
schneidet, benutzt werden, wobei es dadurch eingestellt wird, 
dafl ein Schieber (115) beriihrt und auf den gewUnschten Punkt 
verschoben wird. 

Ein weiterer Typ eines mechanischen , steuerpultMhnlichen 
Objektes ist in Fig. 10 gezeigt. Dieses Objekt (125) reprSsen- 
tiert eine Textliste. Das Schirmbild der Fig. 10 wird durch den 
Alarmdruckknopf (36) des Hauptmenlis erhalten. Der Benutzer kann 
liber die Textliste durch Berlihrung der schrittweise ver- 
grc3fiernden und schrittweise verkleinernden Tasten (120) am 
unteren Bildschirmteil durch die Textliste blSttern, wobei 
jeweils eine Textzeile beleuchtet wird, wShrend der Benutzer 
durch die Liste blSttert. ZusMtzlich kann der Benutzer einen 
Alarm loschen, indem er das Alarmbeschreibungsf eld (122) mit 
den Drucktasten 120 aufleuchten ISBt oder den beleuchteten Text 
(123) beriihrt und den Leuchtbalken auf den gewUnschten Textteil 
bewegt und daraufhin die AlarmlcSschtaste (124) drtlckt. 

Als nachstes wird die Fig. 11 genauer beschrieben, in der ein 
Schirmbild zur Bereitstellung von Information fUr das ProzeB- 
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steuerungssystem dargestellt ist, urn das System zu instruieren^ 
wohin es Daten transf erieren soil. Dieses Schirmbild wird iiber 
das Hauptmenii der Fig. 1 mittels des Druckknopfes 26 erhalten. 
Wiedertun sind Kippschaiter (130 und 132) sowie Schieber (134) 
gezeigt, die wirklichen dreidimensionalen Objekten eines 
mechanischen Steuerpultes ahneln. Um dem System mitzuteilen, 
wohin Daten zu schicken sind, ISBt der Benutzer zuerst den 
Titel auf dem Schirmbild aufleuchten, der die gewUnschte 
Schirmbildinformation enthHIt, und bewegt diesen in den 
"screens to log"-Bereich (136) . Die Titel werden durch BlSttern 
durch die Liste mit den Zeigern 49 und Drlicken der "Ja"-Taste 
(45) beleuchtet, wenn der Zeiger den richtigen Titel zum 
Leuchten bringt. Ein Stern (131) wird dann neben den gewShlten 
Titel plaziert, Sobald das gewUnschte Bild ausgewShlt ist, wird 
ein Obertragungszielschalter (130) durch Beruhren derselben 
ausgewShlt, die sich benachbart zu den Stellen 140, 142 und 146 
befindet, welche einen Zentralrechner , einen Drucker und eine 
Diskette reprSsentieren. Das Obertragungssy stem wird tiber den 
Kippschaiter 130 durch Drucken des Schalterbereichs aktiviert. 

In Fig. 12 ist ein Blockschaltbild eines internen Schaltkreises 
des Systems gezeigt. Dieser interne Schaltkreis enthSlt, neben 
ubiichen Elementen, ein Graphikmodul (150) mit einer Graphik- 
CPU (151) , einer Videosteuerung (152) , einem Anzeigespeicher 
(153), einem Bild- und Ob jektspeicher (154) (welcher bevorzugt 
ein flash-artiger Speicher ist) , einem CPU-Speicher (155) , 
einem Drucker ausgang (156) , einem universellen asynchronen 
Sende-Empfangsgerat (UART) (157) und einer kleinen Schnitt- 
stellensteuerung (158) flir die computer isierte Schaltungsanord- 
nung, welche allesamt in der in Fig. 12 gezeigten, flir den 
Fachmann Ubiichen Weise miteinander verbunden sind. 

Das Graphikmodul (150) ist uber einen Videographikmatrixausgang 
(162) an eine Wiedergabestation (160) angeschlossen. Die 
Wiedergabestation enthSlt typischerweise sowohl einen Fest- 
platten- wie auch einen Diskettentreiber (164 und 166) . Der 
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Bildschirm (168) der Wiedergabestation ist beriihrungssensitiv 
und die x-y-decodierten Beriihrungssignale werden liber einen Bus 
(170) dem universalen asynchronen Sende-Empf angsgerSt (157) zu- 
gefUhrt, Das Graphikmodul (150) und die Wiedergabestation (160) 
sind uber einen VME-Bus (175) an den Eingabe/Ausgabe-Prozessor 
des Systems angeschlossen. 

Ein iiblicher I/O-Prozessor (180) enthMlt neben weiteren Elemen- 
ten die folgenden bekannten Bauelemente : einen gemeinsamen 
Speicher (181), einen Mikrocontroler (182), einen digitale 
Signale verarbeitenden Prozessor (183) , einen Prozessor (184) , 
der uber einen lokalen Bus (185) mit eineiti lokalen Speicher 
(186) sowie mit einem A/D- und einem D/A-Wandler (187 und 188) 
verbunden ist. Die A/D- und D/A-Wandler (187 und 188) sind Uber 
Multiplexer (191 und 192) , wie in Fig. 12 gezeigt, mit 
Einheiten (190) verbunden, welche die Eingangs- und Ausgangs- 
signale aufbereiten. Diese I/O-signalauf bereitenden Einheiten 
(190) sind in einer in Fig. 13 schematisch dargestellten I/O- 
Schnittstelle (200) enthalten. Hiervon werden Ausgangssignale 
(204) , die vom programmierten Zustand des Steuerungssystems 
Oder von benutzerinduzierten Xnderungen herrtihren, zu der zu 
steuernden Anlage hin gesendet. 

In Fig. 13 sind die Typen von Eingangssignalen diagrcutimatisch 
dargestellt, die in dem I/O-System (180) der Fig. 12 verarbei- 
tet werden konnen. Solche Elemente reprMsentieren typische I/O- 
Signale und sind, wie der Fachmann erkennt, nicht alleine auf 
die gezeigten Elemente beschrankt. Die I /O-Schnittstelle (200) 
empfangt verschiedene Typen von Information (202) vom Kunst- 
stof f spritzguflsystem. Die I/O-Schnittstelle enthSlt die Auf- 
bereitungseinheit (190) der Fig. 12 fur die I/O-Signale. Wie 
dem Fachmann bekannt, konnen auch smarte Sensoren, die die 
Eingabedaten (202) iiber eine serielle Schnittstelle, wie zum 
Beispiel RS-232, digital verarbeiten kdnnen, fiir die Eingabe/ 
Ausgabe-Schnittstelle verwendet werden. Die smarten Sensoren 
verarbeiten die Information der analogen Sensoren, skalieren 
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sie in geeigneten Verf ahrensgrenzen und senden die Daten 
automatisch an das I/O-System (180) . Die Obertragung erfolgt in 
einem simplen ASCII Escape-Code-Format , welches von dem I/O- 
Prozessor leicht gelesen werden kann. 

Die Ausgangssignale (204) steuern Elemente wie zum Beispiel 
Motoren, Spulen und Ventile des zu steuernden Systems. 

Um die Funktionsweise des erf indungsgemSBen Systems besser zu 
verstehen, wird nachfolgend das in Fig. 14 dargestelle FluB- 
diagramm beschrieben. Das in Fig. 14 dargestellte FluBdiagramm 
ist dasjenige einer typischen Funktionsweise eines bertthrungs- 
sensitiven Anzeigebildschirms . 2ur Illustration ist das FluB- 
diagramm der Betriebsweise einer der in den vorangegangenen 
Figuren gezeigten Schieber beschrieben, wobei die Funktions- 
und Bedienungsweise der anderen Typen von Objekten sich fUr den 
Fachmann aus dieser Beschreibung leicht ergibt. 

Der Betrieb des System startet gemafl Fig. 14 mit dem HauptmenU 
(300) (s. Fig. 1). An der Abfragebox 301 wartet die Schaltung 
des Systems, bis der beruhrungsempf indliche Bildschirm erkennt, 
daB die Bildschirraoberf ISche berUhrt worden ist. Wenn der Bild- 
schirm beriihrt wurde, werden die Antwortsignale dieser BerUh- . 
rung gemSfi Box 301 von der berUhrungssensitiven Schicht auf 
x-y- Koordinaten auf der Anzeigeoberf lache des Anzeigebild- 
schirms Ubertragen. Wenn eine x-y-Position erkannt worden ist, 
fShrt das System abhSngig von dem zur x-y-Position geh5rigen, 
im HauptmenU der Fig. 1 zu drUckenden Druckknopf fort. In 
diesem Beispiel wurde der Druckknopf 20 der Fig. 1 fUr das Ein- 
spritzprofil ausgewahlt. Sobald das System erkennt hat, daB der 
Einspritzprofil-Druckknopf ausgewShlt wurde, zeigt das System 
das Injektionsprofilbild gemSB Fig. 2 an, wie durch die FluB- 
diagrammbox 302 angedeutet. Die Schaltung des Systems wartet 
dann wiederum, bis der berUhrungssensitive Bildschirm der Pig. 
2 beriihrt wird. Wenn dies geschehen ist, werden in Box 303 die 
Antwortsignale der Beriihrung von der bertihrungsempf indlichen 
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Schicht auf x-y-Koordinaten auf der Anzeigeoberf ISche Uber- 
tragen, Sobald eine decodierte x-y-Position erhalten wurde, 
geht das Programm zur Box 304 weiter, wo festgestellt wird, 
welches Objekt des Schirmbildes der Fig. 2 ausgewShlt worden 
ist. 

Wenn ein Schieberob jekt , das eine Geschwindigkeit reprMsen- 
tiert, ausgewahlt wurde, setzt das Programm gemSLfi der FluB- 
diagrammbox 305 fort und laBt die in Fig. 2 gezeigten Geschwin- 
digkeitsschieber aufleuchten. Die Schaltung des Systems wartet 
dann, um eine Bewegung des hervorgehobenen Geschwindigkeits- 
schiebers gemaB Box 306 zu erfassen. Wenn keine Vertikalbewe- 
gung detektiert wurde, priift das System, ob eine Horizontal- 
bewegung gemSB Box 307 zu erkennen ist. Wenn auch keine Horizon- 
talbewegung erkannt wurde, kehrt das System zu Box 302 zurUck, 
da keine Bewegung erfolgte und das Einspritz-Schirmbild wie in 
Fig. 2 gezeigt bestehen bleibt, 

Wenn jedoch eine Hor izontalbewegung erkannt wurde, fShrt das 
System gemafl Box 30 8 fort und decodiert die x-Koordinate der 
Horizontalbewegung gemafl Box 308. Das System bestimmt gemaB Box 
309, ob die x-Koordinate anwSchst oder sich verringert. Wenn 
die x-Koordiante nicht anwSchst, prUft das System in Box 310, 
ob die x-Koordinate kleiner wird oder nicht. Wird die x-Koordi- 
nate weder kleiner noch gr5Ber, kehrt das System zur Box 302 
und zur Einspritz-Einstellanzeige zurUck, wobei keine Xnderung 
erfolgt. WSchst die x-Koordinate dagegen an oder wird sie 
geringer, bewegt die Schaltung des Systems den Schieberwert 
horizontal in Richtung der Erhohung oder Verringerung , s. KSst- 
chen 311 und 312. 

Wenn eine Bewegung in vertikaler Richtung gemcLB Box 306 
detektiert wurde, wird die y-Koordinate der Bewegung decodiert, 
s. Box 313. Das System pruft dann, ob eine VergrSBerung der 
y-Koordinate zu erkennen ist, s. Box 314. Wenn sich die y- 
Koordinate nicht vergr5Bert, wird gemSB Box 315 ein Test durch- 
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geftihrt, ob die y-Koordinate sich verringert. Wenn sich die 
y-Koordinate weder erhoht noch verringert, kehrt das System 
wiederum zur Box 30 2 zurtick und zeigt lediglich die Einspritz- 
einstellung nach Fig. 2 an. Wenn jedoch eine ErhShung oder eine 
Verringerung der y-Koordinate erkannt wurde, bewegt die Schal- 
tung des Systems den Schieberwert vertikal, um die gewflnschte 
ErhShung bzw. Erniedrigung der Geschwindigkeit anzuzeigen, wie 
in den KSstchen 316 und 317 zu sehen. 

Sobald die Bewegung erkannt und der Schieberwert entsprechend 
geandert wurde, fahrt das System mit einer Oberprtifung fort, ob 
sich die x-y-Koordinaten noch immer gemMfi Box 318 Mndern. Wenn 
sie sich noch inuner andern, kehrt das System entweder zur Box 
309 fur eine Vergr5Berung der x-Koordinate oder zur Box 314 fUr 
eine Erh5hung der y-Koordinate zuriick. Wenn sich x- und y- 
Koordinaten nicht mehr Sndern, wird die Bewegung des Schiebers 
beendet, s. Box 319. Das System wartet dann, wie in Box 320 zu 
sehen, auf das Einstellen eines neuen Schieberwertes . Das 
System akzeptiert den neuen Schieberwert, wenn der Benutzer die 
"Ja"-Taste in Fig. 2 driickt, s. Box 321. Wenn dagegen die 
"Nein" -Taste der Pig. 2 gedrUckt wird, kehrt der Schieberwert 
in seinen vorigen Zustand zurtick, ohne dafl eine Xnderung 
erfolgt, s. Box 322. 

Kurz gesagt, wird eine Schaltungsanordnung zur ProzeBsteuerung 
vorgesehen, welche die Interaktion zwischen dem Bedienungsper- 
sonal einer Maschinenanlage und der computerisierten ProzeB- 
steuerung durch die Benutzung graphischer Symbole, welche ein 
ahnliches Aussehen wie bei mechanischen, dreidimensionalen 
Steuerpulten haben, erleichtert. Da dieses Bedienpersonal an 
solche Steuerpulte gewohnt ist und diese bequera bedienen kann, 
werden dadurch Schwierigkeiten vermieden, die ansonsten bei der 
Umgewdhnung ungelernter Arbeitskraf te auf diese neue 
Technologie auftreten. 
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Es ist daher fur den Fachmann ersichtlich, daB die vorliegende 
Erfindung eine breite Anwendungspalette und eine Vielzahl von 
Verwendungszwecken besitzt. Zahlreiche Ausf ilhrungsformen und 
Anpassungsmoglichkeiten nach der Idee der Erfindung, die hier 
nichi: naher beschrieben sind, sowie zahlreiche Variationen, 
Modif ikationen und Squivalente Anordnungen sind durch die 
Erfindung und die obige Beschreibung ersichtlich Oder nahe- 
gelegt, ohne die erf indungsgemaBe Idee zu verlassen* Die obige 
Beschreibung ist daher lediglich illustrativ und exemplarisch 
fiir die Erfindung zu verstehen und dient lediglich zum Zwecke 
einer vollstandigen Beschreibung eines Ausf lihrungsbeispiels . 
Obige Beschreibung ist nicht als BeschrSnkung der Erfindung 
Oder dahingehend zu verstehen, daB andere Ausf Uhrungsbeispiele 
und Modif ikationen ausgeschlossen sind* 
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Schutzansprtiche 



1 . Schaltungsanordnung zur Steuerung einer Maschine Oder 
einer Maschinenanlage , insbesondere einer Kunststof f spritzguB- 
maschine, mit wenigstens einer mechanischen Steuerungseinrich- 
tung zum Einstellen von Betriebsdaten, mit Mitteln zum Eingeben 
von Betriebsdatensignalen und mit einer Compu ter steuerung se in- 
heit, die Mittel zum Empfangen, zum Auswerten und zum Weiterge- 
ben dieser Betriebsdatensignale als Einstellsignale zu der 
Steuerungseinrichtung enthalt, dadurch gekennzeichnet , daB als 
Mittel zum Eingeben der Betriebsdatensignale ein an die Com- 
puter steuerungseinheit angeschlossener , berUhrungsempf indlicher 
Anzeigebildschirm vorgesehen ist, der zur graphischen 
Wiedergabe der mechanischen Steuerungseinrichtung mit einem 
entsprechenden^ Daten zu deren Darstellung enthaltenden, 
Speicher verbunden ist. 

2, Schaltungsanordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Computersteuerungseinheit mit Mitteln zur Er- 
f assung der Betriebsdaten verbunden und von diesen mit einem 
Eingangssignal beauf schlagbar ist, welches eine Funktion der 
Betriebsdaten ist, und daB die Computersteuerungseinheit in 
Reaktion auf das Eingangssignal die Speicherdaten zur Darstel- 
lung der mechanischen Steuerungseinrichtung den erfassten 
Betriebsdaten entsprechend veralndert. 

3. Schaltungsanordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Computersteuerungseinheit eine BerUh- 
rung des Anzeigebildschirms in gleicher Weise, wie eine seiche 
fur die zugehdrige mechanische Steuerungseinrichtung, erkennt 
und Signale zum Einstellen der durch die BerUhrung angeforder- 
ten Betriebsdaten abgibt. 
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4. Schaltungsanordnung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Computersteuerungseinheit eine Beriihrung des 
Anzeigebildschirms an der Stelle, an der die mechanische Steue- 
rungseinrichtung dargestellt ist, sowie eine Bewegung dieses 
Bertihrflecks auf dem Anzeigebildschirm zur Snderung der 
Betriebsdaten iiber eine Verbindungsleitung mit dem Anzeige- 
bildschirm erkennt. 

5. Schaltungsanordnung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Computersteuerungseinheit eine Bewegung des 
Beruhrflecks in gleicher Weise wie fiir die zugehSrige mechani- 
sche Steuerungseinrichtung erkennt und Einstellsignale fUr die 
mechanischen Steuerungseinrichtung zur entsprechenden Xnderung 
der Betriebsdaten erzeugt. 

6. Schaltungsanordnung nach einem der Ansprtlche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet , dafi die Computersteuerungseinheit einen 
digitalen Computer enthalt, der zum Empfangen und zum Verar- 
beiten von Signalen vom Anzeigebildschirm und von der Maschine 
sowie zum Senden der Einstellsignale an die mechanische Steue- 
rungseinrichtung und zur Darstellung von Steuerungsinf ormatio- 
nen auf dem Anzeigebildschirm einerseits mit dem Anzeigebild- 
schirm und andererseits mit der Maschine verbunden ist. 

7. Schaltungsanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet , daB die Darstellung der mechanischen 
Steuerungseinrichtung eine kalibrierte Skala und einen 
Schieberbereich enthalt, wobei die Computersteuerungseinheit 
eine Beriihrung des Schiebers und Bewegung dieses Bertihrf leeks 
entlang der kalibrierten Skala erkennt und entsprechende 
Signale zur Xnderung der Betriebsdaten entsprechend dem Skalen- 
wert abgibt, 

8. Schaltungsanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet , daB die Computersteuerungseinheit die 
Darstellung der mechanischen Steuerungseinrichtung in Abhangig- 
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keit von der Beriihrung derselben auf dem Anzeigebildschirm 
steuert- 

9. Schaltungsanordnung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet , daB der digitale Computer Anzeigesig- 
nale an den Anzeigebildschirm abgibt, mit denen die vom 
Anzeigebildschirm oder von den Mitteln zur Erfassung der Be- 
triebsdaten empfangene und verarbeitete Information auf dem 
Anzeigebildschirm in optisch gleicher Weise dargestellt wird, 
wie bei der entsprechenden mechanischen Steuerungseinrichtung. 

10. Schaltungsanordnung nach einem der Ansprtiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet , daB Anzeigedaten im Speicher der 
Computers teuerungseinheit abgespeichert sind, mit denen die 
Computersteuerungseinheit die Darstellung eines Parameters der 
Maschinenbetriebsdaten steuert, wobei die m5glichen Pararaeter- 
werte anzeigbar sind. 

11. Schaltungsanordnung nach einem der Ansprtiche 2 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet , daB die Computersteuerungseinheit die 
Darstellung eines Objektes auf dem Anzeigebildschirm steuert, 
welches das der Computersteuerungseinheit von den Mitteln zur 
Erfassung der Betr iebsdaten zugefUhrte Eingangssignal reprSsen- 
tiert. 

12. Schaltungsanordnung nach einem der AnsprUche 9 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet , daB die Computersteuerungseinheit ein 
Einstellsignal fur die mechanische Steuerungseinrichtung in 
AbhSngigkeit von einer durch Bertihrung des Anzeigebildschirms 
angeforderten Xnderung der Betriebsdaten erzeugt und die 
Snderung der Darstellung der Parameter der zugehOrigen 
Betriebsdaten auf dem Anzeigebildschirm gemSB der angeforderten 
Xnderung steuert. 

13. Schaltungsanordnung nach einem der Ansprtiche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Computersteuerungseinheit die 
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Darstellung eines Objektes auf dem Anzeigebildschirm, welches 
eine kalibrierte Skala und ein bewegliches Element zur Bewegung 
entlang der kalibrierten Skala enthSlt, sowie eine Bewegung des 
dargestellten beweglichen Elements entlang der kalibrierten 
Skala in AbhMngigkeit von einer Bewegung eines Berlihrflecks des 
berUhrungsempf indlichen Anzeigebildschirms an der Stelle, an 
der das bewegliche Element dargestellt ist, steuert und ein 
Einstellsignal an die mechanische Steuerungseinrichtung abgibt, 
welches eine Funktion der WerteSnderung des entlang der 
kalibrierten Skala bewegten Elementes ist. 
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